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MOTTO 
 
Ø Pengalaman adalah guru yang paling baik 
Ø Teladan itu turun ke bawah, bukan naik ke atas 
Ø Semakin tinggi pohon semakin kencang angin yang meniupnya 
Ø Kesetiaan adalah sebuah pengabdian 
Ø Alasan dan keputusan adalah sifat dari seorang pemimpin 
Ø Hadapilah hidup dengan penuh senyuman 
Ø Tak akan ada akibat jika itu bukan suatu perbuatan 
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PERSEMBAHAN 
 
Ú Bapak dan Ibuku yang tercinta 
Ú Teman-teman senasib dan seperjuangan 
Ú Adik tingkat Manajemen Industri 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
    Pada masa seperti sekarang ini persaingan pasar global sangat 
berpengaruh terhadap perekonomian negara. Hal ini menjadi sebuah 
kenyataan yang mau tidak mau akan menuntut perusahaan domestik 
untuk saling berkompetisi dengan perusahaan-perusahaan mancanegara. 
    Banyak sekali hal yang dapat dilakukan perusahaan domestik agar 
tetap bisa bertahan dan hidup dalam kondisi seperti sekarang ini. 
Manajemen produksi harus mampu membuat keputusan-keputusan yang 
berkaitan dengan proses-proses produksi, perencanaan kapasitas, layout 
fasilitas, serta mampu mengambil berbagai keputusan yang sifatnya bisa 
dibilang sangat penting dan butuh perhitungan yang sangat matang. 
    Salah satu rencana adalah dengan meningkatkan tingkat efisiensi di 
segala faktor produksi, antara lain dengan penatan layout fasilitas dengan 
baik. Layout produksi yaitu suatu tata letak fasilitas-fasilitas yang 
digunakan agar proses produksi yang dilakukan berjalan efektif dan 
efisien (Gitosudarmo, 2002). Layout yang kurang baik akan menimbulkan 
hambatan dalam pelaksanaan proses produksi dan akan merugikan 
perusahaan karena menimbulkan berbagai permasalahan seperti 
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turunnya produktifitas, biaya inventory, biaya material handling, biaya 
perawatan, dan lain-lain. Layout fasilitas perusahaan dapat dikatakan 
efisien apabila dalam layout yang diterapkan tercapai keseimbangan antar 
stasiun kerja yang ada. Apabila layout yang diterapkan efisien, maka 
jumlah waktu menganggur akan lebih sedikit atau bahkan tidak ada, 
sehingga perusahaan tidak akan mengalami kerugian dan akan dapat 
bersaing di pasar global dengan perusahaan-perusahaan yang lain. 
    Perusahaan PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy merupakan 
perusahaan industri rokok, dimana proses produksinya berdasarkan 
pemesanan (order). Untuk menjaga konsistensinya, PT. Djitoe Indonesian 
Tobacco Coy dalam menyelesaikan produksi pesanan sesuai dengan 
waktu, jumlah, dan kualitas produk dapat menggunakan metode 
keseimbangan lini dalam proses produksinya. 
    Setelah melakukan magang kerja di PT. Djitoe Indonesian Tobacco 
Coy, penulis mengamati dan meneliti layout fasilitas produksi yang ada 
belum diketahui berapa tingkat efisiensi dan efektivitas serta 
keseimbangan lini antar stasiun kerja. Sehingga hal ini menarik bagi 
penulis untuk mengambil topik tentang layout. Hal ini dilakukan agar dapat 
mengetahui berapa tingkat efisiensi dan penundaan yang terjadi di PT. 
Djitoe Indonesian Tobacco Coy selama ini. 
    Layout dalam perusahaan belum diterapkan secara maksimal karena 
masih sering sekali terjadi penundaan-penundaan pada proses produksi 
di PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy sehingga tidak dapat mengetahui 
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seberapa besar tingkat ketidakefektifan proses produksi dalam 
perusahaan tersebut dan seberapa besar ketidakefektifan tersebut dapat 
ditoleransi. 
    Berdasarkan latar belakang di atas, maka penulis mengambil tema 
penelitian mengenai layout dengan judul “ANALISIS EFISIENSI LAYOUT 
FASILITAS PRODUKSI ROKOK SLIM PADA PT. DJITOE INDONESIAN 
TOBACCO COY” 
 
B. Rumusan Masalah 
1. Bagaimana bentuk layout produksi SKM pada PT. Djitoe Indonesian 
Tobacco Coy? 
2. Bagaimana efisiensi layout produksi SKM pada PT. Djitoe Indonesian 
Tobacco Coy? 
 
C. Tujuan Penelitian 
1. Untuk mengetahui bentuk layout produksi SKM pada PT. Djitoe 
Indonesian Tobacco Coy. 
2. Untuk mengetahui efisiensi layout produksi SKM pada PT. Djitoe 
Indonesian Tobacco Coy. 
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D. Manfaat Penelitian 
    Adapun manfaat dari penelitian adalah : 
1. Bagi PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
a. Perusahaan dapat mengetahui tingkat efisiensi layout yang 
digunakan sekarang. 
b. Perusahaan diharapkan dapat menggunakan cara untuk 
meningkatkan efisiensi penyusunan fasilitas produksi yang 
digunakan oleh perusahaan. 
2. Bagi Penulis 
a. Memperoleh pengetahuan dan gambaran secara langsung tentang 
dunia kerja yang sebenarnya dari PT. Djitoe Indonesian Tobacco 
Coy. 
b. Sebagai sarana untuk menerapkan teori-teori yang diperoleh 
selama kuliah ke dalam PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy. 
c. Menambah pengetahuan tentang bagaimana cara pembuatan 
rokok. 
 
E. Metode Penelitian 
1. Desain Penelitian 
    Desain penelitian yang penulis gunakan adalah desain kasus yang 
dilakukan dengan meneliti layout fasilitas produksi yang diterapkan 
pada PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy sudah efisien atau belum. 
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Serta dengan melihat hal tersebut perusahaan perlu mengadakan 
penataan ulang layout yang sudah diterapkan atau mempertahankan 
layout yang sudah ada. 
2. Objek Penelitian 
    Tempat yang menjadi objek penelitian adalah pada PT. Djitoe 
Indonesian Tobacco Coy yang berlokasi di Jalan LU. Adisucipto 51 
Surakarta. 
3. Sumber dan Jenis Data 
    Sumber dan jenis data merupakan faktor yang sangat penting 
sebagai bahan pertimbangan dalam penentuan metode penelitian. 
Data diperoleh dengan penelitian dan pengamatan secara langsung 
yang dilakukan pada PT. Djitoe Indonesia Tobacco Coy. 
    Dalam melakukan penelitian ini, jenis data yang digunakan oleh 
penulis adalah : 
a. Data Primer 
    Adalah data yang diperoleh melalui pengamatan langsung pada 
PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy yang berhubungan dengan 
proses produksi dan layout yang diterapkan yang di dalamnya 
mencakup jenis pekerjaan dan lamanya waktu untuk 
menyelesaikan pekerjaan tersebut. Selain pengamatan langsung 
proses produksi di lapangan, juga diperoleh informasi dari staf 
maupun karyawan dari PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy. 
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4. Teknik Pengumpulan Data 
a. Observasi 
    Yaitu suatu cara pengumpulan data dengan cara pengamatan 
secara langsung pada proses produksi dan layout fasilitas produksi 
yang digunakan pada pembuatan rokok di PT. Djitoe Indonesian 
Tobacco Coy. 
Pelaksanaan observasi ini bersamaan dengan pelaksanaan 
magang kerja peneliti di PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy. 
b. Wawancara 
    Selain melakukan observasi, peneliti juga melakukan wawancara 
dengan pihak terkait yang berhubungan dengan topik penelitian ini. 
Yaitu suatu cara pengumpulan data dengan cara melakukan tanya 
jawab secara langsung dengan staff dan karyawan perusahaan. 
Wawancara yang dilakukan antara lain wawancara tentang target 
jumlah produksi rokok slim tiap harinya dan jumlah kapasitas yang 
dapat dihasilkan oleh mesin-mesin pada produksi rokok slim. 
5. Teknik Pembahasan/Analisis Data 
a. Menginventariskan kegiatan yang ada 
    Inventaris kegiatan dilakukan dengan membuat tabel yang berisi 
jenis kegiatan, kegiatan yang mendahului, serta waktu 
penyelesaian kegiatan. Hal ini dilakukan dengan tujuan untuk 
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mempermudah peneliti dalam melakukan analisis dan pengolahan 
data. 
b. Membuat jaringan kerja 
    Setelah menginventariskan kegiatan yang ada, kemudian dibuat 
jaringan kerja untuk mempermudah dalam menentukan jumlah 
stasiun kerja yang ada. Jaringan kerja ini merupakan terjemahan 
dari inventaris pekerjaan yang dilakukan sebelumnya. 
c. Melakukan analisis keseimbangan lini 
    Langkah yang terakhir melakukan analisis dengan metode 
keseimbangan lini (line balancing). Metode ini dapat dilakukan 
dengan cara sebagai berikut : 
1) Menentukan cycletime yang dikehendaki 
    Cycletime adalah selang waktu yang terjadi pada saat produk 
yang sudah dikerjakan meninggalkan garis produksi atau waktu 
terpanjang yang diperlukan antara bagian-bagian proses 
produksi yang harus dilalui suatu produk. 
Rumus : C = 
D
t´60
 
Keterangan : 
C : Cycletime 
t : Waktu kerja per hari 
D : Permintaan per hari 
    Untuk memperoleh kapasitas yang memadai dengan cara : 
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    Maksimum output/hari = 
unitC
hariwaktu
/
/
 
2) Perhitungan untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil 
    Perhitungan untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil yang 
dibutuhkan untuk menempatkan tugas atau pekerjaan yang 
akan dilaksanakan untuk produksi. 
Rumus : N = 
t
TD
´
´
60
 
Keterangan : 
N : Stasiun kerja yang dibuat 
T : Waktu proses total produksi 
t : Waktu kerja per hari 
3) Melakukan penugasan dari elemen-elemen penugasan ke 
stasiun kerja dengan aturan LOT (Longest Operation Time) 
Stasiun kerja :    I         II           III 
 
 
 Elemen tugas : A B             C   D 
    Penundaan (balancing delay) dipakai sebagai ukuran 
bagaimana baiknya alokasi penugasan beban kerja pada 
stasiun kerja, yang merupakan suatu indikator efisiensi. Hal ini 
menunjukkan jumlah waktu menganggur yang disebabkan tidak 
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sempurnanya penugasan elemen di antara stasiun kerja yang 
ada. 
Penundaan = %100
ker
´
jaTotalwaktu
gguryangmenganTotalwaktu
 
Keterangan : 
Total waktu menganggur = Jumlah stasiun kerja ´  Cycletime 
total waktu elemen pekerjaan 
Total waktu kerja = Jumlah stasiun kerja cycletime 
Tingkat efisiensi = 100% - balancing delay 
4) Menentukan efektivitas 
Diukur dengan : 
Efektivitas = %100´
ehendakiariyangdikOutputperh
apaiariyangdicOutputperh
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Tata Letak/Layout 
1. Pengertian Layout 
    Perencanaan layout fasilitas merupakan masalah yang tidak dapat 
dihindari dalam dunia industri baik skala kecil, sederhana, maupun 
besar. Bila suatu layout fasilitas tidak sesuai dengan kebutuhan proses 
produksi, maka akan terjadi hambatan-hambatan dalam proses 
produksi yang juga menyebabkan terjadi pemborosan-pemborosan 
selama proses produksi, yang berakibat pada menurunnya 
produktivitas perusahaan. Sebelum menerapkan suatu model tata 
letak pabrik (layout) perlu melakukan perencanaan yang matang. 
    Tata letak (layout) merupakan salah satu keputusan yang 
menentukan efisiensi operasional perusahaan dalam jangka panjang 
(Render, Heizer, 2001). Jadi, layout merupakan keseluruhan bentuk 
dan penempatan fasilitas yang diperlukan dalam proses produksi atau 
pengaturan peralatan yang ada dalam perusahaan sehingga mencapai 
suatu efisiensi. 
 23 
    Sumayang (2003), berpendapat bahwa tatanan secara fisik dari 
suatu terminal kerja beserta peralatan dan perlengkapan yang 
mengacu kepada proses produksi. Dan merupakan pengaturan letak 
dari sumber-sumber yang digunakan dalam proses produksi, yang 
akan mengatur arus material, produktivitas, dan hubungan antar-
manusia. Pengaturan tata letak pabrik adalah rencana pengaturan 
semua fasilitas produksi guna memperlancar proses produksi yang 
efektif dan efisien (Yamit, 2003). 
    Menurut Gitosudarmo (2002), perencanaan layout pabrik 
merupakan pemilihan secara optimum penempatan mesin-mesin 
peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, tempat penyimpanan, dan 
fasilitas servis, bersama-sama dengan penentuan bentuk gedung 
pabriknya. Jadi, layout berhubungan dengan masalah penyusunan 
mesin dan peralatan produksi dalam pabrik. 
    Secara garis besarnya perencanaan layout merupakan 
perencanaan global pada faktor-faktor produksi yang meliputi 
pengaturan kapasitas, penempatan fasilitas-fasilitas produksi agar 
proses produksi dapat berjalan dengan lancar dan efisien. 
Menurut Subagyo (2000), suatu perusahaan menentukan layout 
berdasarkan beberapa pertimbangan antara lain sistem produksi, 
proses produksi, fasilitas produksi yang tersedia, sumberdaya yang 
tersedia, serta aliran material yang terjadi di perusahaan. 
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    Tata letak memiliki berbagai implikasi strategis karena tata letak 
menentukan daya saing perusahaan keluarga dalam hal kapasitas, 
proses, fleksibilitas, dan biaya, serta mutu kehidupan kerja (Render, 
Heizer, 2001). 
    Apabila proses produksi suatu perusahaan berjalan lancar, maka 
tujuan perusahaan akan lebih cepat tercapai, yaitu meningkatkan laba 
atau keuntungan perusahaan. 
 
B. Tujuan Layout 
    Secara umum perencanaan layout dalam perusahaan bertujuan agar 
proses produksi berjalan dengan lancar dengan biaya yang minimal 
sehingga meningkatkan produktivitas perusahaan. Maka, suatu layout 
yang baik akan dapat memberikan keuntungan-keuntungan dalam sistem 
produksi. 
    Menurut Purnomo (2004), secara umum tujuan utama perancangan 
layout adalah optimasi pengaturan fasilitas-fasilitas operasi sehingga nilai 
yang diciptakan oleh sistem produksi akan maksimal, yaitu dengan : 
1. Memanfaatkan area yang ada 
2. Pendayagunaan pemakaian mesin, tenaga kerja, dan fasilitas produksi 
lebih besar 
3. Meminimumkan material handling 
4. Mengurangi waktu tunggu dan mengurangi kemacetan dan 
kesimpangsiuran 
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5. Memberikan jaminan keamanan, keselamatan, dan kenyamanan bagi 
tenaga kerja 
6. Mempersingkat proses manufaktur 
7. Mengurangi persediaan setengah jadi 
8. Mempermudah aktivitas supervisi 
Menurut Wignjosoebroto (2003), dalam bukunya ”Tata Letak Pabrik dan 
Pemindahan Barang” mendefinisikan bahwa tujuan utama di dalam 
desain tata letak pabrik pada dasarnya adalah untuk meminimalkan total 
biaya yang antara lain menyangkut elemen-elemen biaya sebagai berikut 
: 
1. Biaya untuk konstruksi dan instalasi baik untuk bangunan mesin 
maupun fasilitas produksi lainnya 
2. Biaya pemindahan bahan (material handling cost) 
3. Biaya produksi, maintenance, safety, dan biaya penyimpanan produk 
setengah jadi 
    Sedangkan tujuan dari pengaturan layout fasilitas yang baik menurut 
Gitosudarmo (2002) adalah : 
1. Memaksimumkan pemanfaatan peralatan pabrik 
2. Meminimumkan kebutuhan tenaga kerja 
3. Mengusahakan agar aliran bahan dan produk itu lancar 
4. Meminimumkan hambatan pada kesehatan 
5. Meminimumkan usaha membawa beban 
6. Memaksimumkan pemanfaatan ruang yang tersedia 
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7. Memaksimumkan keluwesan, menghindari hambatan operasi dan 
tempat yang terlalu padat 
8. Memberi kesempatan berkomunikasi bagi para karyawan dengan 
menetapkan mesin dan proses secara benar 
9. Memaksimumkan hasil produksi 
10. Meminimumkan kebutuhan akan pengawasan dan pengendalian 
dengan menempatkan mesin, lorong/gang, dan fasilitas penunjang 
agar diperoleh komunikasi mudah dan siap 
 
C. Jenis Layout 
    Di dalam perencanaan layout fasilitas, hal yang harus diperhatikan 
adalah jenis layout fasilitas serta mengetahui kelebihan dan 
kekurangannya. Pemilihan jenis layout yang tidak sesuai dengan 
pelaksanaan proses produksi dalam perusahaan akan mengakibatkan 
menurunnya produktivitas kerja dalam perusahaan yang bersangkutan. 
    Menurut Subagyo (2000), jenis layout dikelompokkan menjadi 4, yaitu : 
1. Layout garis 
    Layout garis atau layout produk adalah pengaturan letak mesin-
mesin atau fasilitas produksi dalam suatu pabrik yang berdasarkan 
atas urutan-urutan proses produksi dalam membuat suatu barang. 
Barang yang dikerjakan setiap hari selalu sama dan arus barang yang 
dikerjakan setiap hari juga selalu sama. 
a. Kebaikan-kebaikan layout garis : 
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1) Biaya produksi lebih murah 
2) Pengawasan lebih mudah 
3) Pengangkutan barang di dalam pabrik lebih mudah 
 
b. Kelemahan-kelemahan layout garis : 
1) Apabila terjadi kemacetan pada salah satu mesin, akan 
menyebabkan kemacetan seluruh kegiatan pabrik 
2) Nilai investasi mahal karena mesin yang digunakan banyak 
sekali serta biasanya menggunakan mesin khusus 
3) Kurang fleksibel karena suatu layout hanya dapat membuat 
satu macam barang saja dalam jangka panjang tidak berganti 
4) Untuk dapat bekerja secara efisien biasanya volume produksi 
harus banyak sehingga penggunaan layout garis hanya 
terbatas untuk produksi beberapa macam barang saja 
2. Layout fungsional 
Layout fungsional atau layout proses adalah pengaturan letak 
fasilitas produksi di dalam pabrik yang didasarkan atas fungsi 
bekerjanya setiap mesin atau fasilitas produksi yang ada. Layout ini 
biasanya digunakan untuk membuat barang yang bermacam-macam 
dan arus barang selalu berubah-ubah. 
a. Kebaikan-kebaikan layout fungsional : 
1) Fleksibel, dapat digunakan untuk mengerjakan berbagai macam 
barang 
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2) Investasi pada mesin-mesin dan fasilitas produksi yang lain 
lebih murah daripada layout garis sebab menggunakan mesin 
serba guna 
 
b. Kelemahan-kelemahan layout fungsional : 
1) Biaya produksi setiap barang lebih mahal karena macam 
barang yang dikerjakan selalu berganti-ganti 
2) Pekerjaan, perencanaan, dan pengawasan produksi lebih 
sering dilakukan karena macam barang yang dikerjakan 
berganti-ganti dan urutan prosesnya berubah-ubah 
3) Pengangkutan barang di dalam pabrik lebih sulit dan simpang 
siur karena arus pekerjaan selalu berubah-ubah 
4) Tidak terjadi keseimbangan kerja setiap mesin 
3. Layout kelompok 
Layout kelompok atau grouped layout adalah suatu pengaturan 
letak fasilitas suatu pabrik berdasarkan atas kelompok barang yang 
dikerjakan. Biasanya pabrik yang menggunakan layout kelompok 
memiliki produk yang bermacam-macam, tetapi garis besar urutan 
prosesnya dapat dibagi dalam beberapa kelompok yang sama. 
a. Kebaikan-kebaikan layout kelompok : 
1) Bersifat fleksibel sehingga dapat menghasilkan beberapa 
macam barang 
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2) Meskipun barang yang dikerjakan bermacam-macam, arus 
barang tidak terlalu simpang siur 
3) Meskipun perusahaan mengerjakan berbagai macam produk, 
biaya produksi dapat lebih murah dibandingkan dengan layout 
fungsional 
b. Kelemahan-kelemahan layout kelompok : 
1) Untuk dapat menggunakan layout semacam ini maka kelompok 
produk yang memiliki kesamaan urutan proses harus jelas 
2) Instruksi kerja harus jelas 
3) Memerlukan pengawasan yang cermat 
4. Layout dengan posisi tetap 
    Layout dengan posisi tetap sering disebut dengan layout by fixed 
material position atau fixed layout yaitu pengaturan fasilitas produksi 
dalam membuat barang dengan letak barang yang tetap atau tidak 
dipindah-pindah. Mesin, karyawan, serta fasilitas produksi yang lain 
berpindah-pindah mengelilingi barang yang dikerjakan sesuai dengan 
kebutuhan. 
a. Kebaikan-kebaikan layout dengan posisi tetap : 
1) Fleksibel, dapat ditetapkan pada setiap pekerjaan yang 
berbeda-beda 
2) Dapat diletakkan di mana saja sesuai dengan kebutuhan 
3) Tidak memerlukan bangunan pabrik 
b. Kelemahan-kelemahan layout dengan posisi tetap : 
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1) Tidak ada standar atau pedoman yang jelas untuk 
merencanakan layoutnya 
2) Kegiatan pengawasan harus sering dilakukan dan relatif sulit 
3) Biasanya keamanan barang-barang di sekitar tempat 
pembuatan barang harus dijaga dengan baik karena rawan 
pencurian 
 
D. Pentingnya Perencanaan Layout 
    Perencanaan layout pabrik merupakan pemilihan secara optimum 
penempatan mesin-mesin, peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, 
tempat penyimpanan, dan fasilitas servis, bersama-sama dengan 
penentuan bentuk gedung pabriknya (Gitosudarmo, 2002). Dengan 
pengaturan layout yang baik akan memperlancar proses produksi pada 
perusahaan. 
    Menurut Subagyo (2000), faktor-faktor yang harus dipertimbangkan 
dalam menyusun layout antara lain : 
1. Sifat produk yang dibuat 
2. Jenis proses produksi yang digunakan 
3. Jenis barang serta volume produksi barang yang dihasilkan 
4. Jumlah modal yang tersedia 
5. Keluwesan atau fleksibilitas 
6. Pengangkutan barang 
7. Aliran barang 
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8. Efektivitas penggunaan ruangan 
9. Lingkungan dan keselamatan kerja 
10. Pemeliharaan 
11. Letak kamar kecil 
12. Pengawasan 
 
E. Pengertian Keseimbangan Lini (Line Balancing) 
1. Pengertian dan Tujuan Keseimbangan Lini 
    Keseimbangan lini merupakan kunci utama dalam pelaksanaan 
proses produksi di dalam perusahaan. Apabila keseimbangan lini 
dapat dijaga, maka akan diperoleh pemanfaatan yang lebih tinggi dari 
tenaga kerja yang ada dan alat-alat produksi, sehingga waktu 
menganggur menjadi minimum. Hal ini akan mengakibatkan 
tercapainya target produksi yang diinginkan tanpa menggunakan 
faktor-faktor produksi yang berlebihan, sehingga pelaksanaan proses 
produksi lebih efisien. 
Menurut Subagyo (2000), line balancing adalah proses pembagian 
pekerjaan kepada work stations sedemikian rupa sehingga diperoleh 
keseimbangan setiap work stations. Work stations atau pusat 
kerja/bagian adalah kumpulan beberapa elemen kerja yang 
merupakan satu kesatuan. Sedangkan elemen kerja adalah satuan 
kerja terkecil suatu proses produksi. Dalam suatu perusahaan lebih 
baik apabila mempunyai tingkat kapasitas yang sama, sehingga 
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pelaksanaan proses produksi dari bahan baku sampai menjadi produk 
akhir menjadi lancar. 
Tujuan diadakannya keseimbangan lini menurut Nasution (2003), 
adalah meminimisasi waktu menganggur di tiap stasiun kerja, 
sehingga dicapai efisiensi kerja yang tinggi pada setiap stasiun kerja. 
Tujuan tersebut tercapai apabila lintasan produksi bersifat seimbang, 
stasiun kerja berjumlah minimum, jumlah waktu yang menganggur di 
setiap stasiun kerja sepanjang lintasan produksi minimum. 
2. Penerapan Keseimbangan Lini 
    Keseimbangan lini biasanya dilaksanakan untuk meminimalkan 
ketidakseimbangan antara mesin atau karyawan dan memenuhi output 
yang dibutuhkan dari lini itu (Render, Heizer, 2005). Salah satu 
penyebab terjadinya hambatan pada proses produksi adalah adanya 
ketidaksesuaian antara model layout yang diterapkan dengan 
kebutuhan proses produksi. 
Kemungkinan besar dalam layout yang diterapkan perusahaan 
tersebut terdapat ketidakseimbangan antara stasiun kerja yang ada, 
sehingga mengakibatkan banyaknya waktu yang terbuang dalam 
penghamburan kapasitas. Pengaturan kembali layout yang ada 
hendaknya dilakukan agar tercapai keseimbangan antara stasiun kerja 
yang ada, sehingga tidak mengakibatkan banyaknya waktu yang 
terbuang dan penghamburan kapasitas. 
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    Kriteria umum yang digunakan dalam suatu keseimbangan lintasan 
produksi adalah : 
a. Minimisasi waktu menganggur (idle time) 
b. Minimisasi keseimbangan waktu senggang (balance delay) 
c. Minimisasi efisiensi (line efficiency) 
    Penentuan besarnya tingkat keseimbangan dilakukan dengan cara 
sebagai berikut : 
a. Menentukan cycletime yang dikehendaki 
    Cycletime adalah selang waktu yang terjadi pada saat produk 
yang sudah dikerjakan meninggalkan garis produksi atau waktu 
terpanjang yang diperlukan antara bagian-bagian proses produksi 
yang harus dilalui suatu produk. 
Rumus : C = 
D
t´60
 
Keterangan : 
C : Cycletime 
t : Waktu kerja per hari 
D : Permintaan per hari 
    Untuk memperoleh kapasitas yang memadai dengan cara : 
    Maksimum output/hari = 
unitC
hariwaktu
/
/
 
b. Perhitungan untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil 
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    Perhitungan untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil yang 
dibutuhkan untuk menempatkan tugas atau pekerjaan yang akan 
dilaksanakan untuk produksi. 
Rumus : N = 
t
TD
´
´
60
 
Keterangan : 
N : Stasiun kerja yang dibuat 
T : Waktu proses total produksi 
t : Waktu kerja per hari 
c. Melakukan penugasan dari elemen-elemen penugasan ke stasiun 
kerja dengan aturan LOT (Longest Operation Time) 
Stasiun kerja :    I         II           III 
 
 
 Elemen tugas : A B             C   D 
    Penundaan (balancing delay) dipakai sebagai ukuran bagaimana 
baiknya alokasi penugasan beban kerja pada stasiun kerja, yang 
merupakan suatu indikator efisiensi. Hal ini menunjukkan jumlah 
waktu menganggur yang disebabkan tidak sempurnanya 
penugasan elemen di antara stasiun kerja yang ada. 
Penundaan = %100
ker
´
jaTotalwaktu
gguryangmenganTotalwaktu
 
Keterangan : 
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Total waktu menganggur = Jumlah stasiun kerja ´  Cycletime total 
waktu elemen pekerjaan 
Total waktu kerja = Jumlah stasiun kerja cycletime 
Tingkat efisiensi = 100% - balancing delay 
 
d. Menentukan efektivitas 
Diukur dengan : 
Efektivitas = %100´
ehendakiariyangdikOutputperh
apaiariyangdicOutputperh
 
 
F. Efisiensi 
1. Pengertian Efisiensi 
    Efisiensi adalah usaha meminimalkan input dan berusaha 
mendapatkan output yang optimal. Dari definisi tersebut maka dapat 
disimpulkan bahwa langkah-langkah atau suatu proses penyelesaian 
sesuatu harus dilakukan dengan benar atau paling tidak 
meminimalkan kesalahan. 
Efisiensi dapat dicapai dengan menekan jumlah biaya-biaya produksi 
dan transportasi selama dalam pabrik (Subagyo, 2000). Hal ini 
merupakan konsep matematik atau merupakan perhitungan rasional 
antara keluaran (output) dengan masukan (input). 
    Apabila kita membahas mengenai efisiensi, maka tidak lepas 
dengan istilah efektivitas. Keduanya ini memiliki hubungan yang 
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sangat erat dan sinergis. Suatu proses produksi bisa dikatakan efektif 
bila terjadi efisiensi di dalam proses produksi tersebut, begitu pula 
sebaliknya. Efektif berarti menghasilkan sesuatu yang bermanfaat. 
 
 
2. Efisiensi Dalam Keseimbangan Lini 
    Keseimbangan yang efisien adalah keseimbangan yang 
menyelesaikan perakitan yang dibutuhkan, mengikuti urutan yang 
telah dispesifikasi, dan menjaga agar waktu kosong setiap stasiun 
kerja berada pada tingkat minimal. Efisiensi dalam keseimbangan lini 
dapat dilihat dari jumlah waktu menganggur dari suatu bagian. Usaha 
untuk mengurangi waktu menganggur adalah dengan menentukan 
kembali tugas atau pekerjaan yang akan dilaksanakan pada tiap 
stasiun kerja. 
Efisiensi = 100% - penundaan 
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BAB III 
PEMBAHASAN 
 
A. Gambaran Umum PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
1. Sejarah Berdirinya PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
    Mula pertama Perusahaan Rokok Djitoe didirikan pada sekitar tahun 
1960 yang berlokasi di Kampung Sewu, merupakan perusahaan milik 
perseorangan sebagai pemiliknya Bapak Soetantyo. Pada waktu 
produksinya hanya rokok kretek tangan lintingan tradisional, dan 
hanya dikerjakan oleh beberapa orang tenaga kerja yang sebagian 
dari keluarga sendiri, perusahaan ini pertama kalinya didirikan oleh 
Bapak Soetantyo, yang diberi nama “Perusahaan Rokok Djitoe“ agar 
mudah dikenal dan gampang diingat oleh para konsumen. Djitoe 
dalam Bahasa Jawa berarti siji lan pitu, sedangkan dalam Bahasa 
Indonesia berarti tujuh belas. Angka tujuh belas bagi Bangsa 
Indonesia, merupakan angka keramat. Djitoe juga dapat diartikan tepat 
atau boleh juga diartikan paling tepat, jadi Rokok Djitoe paling tepat 
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untuk dinikmati oleh konsumen golongan bawah dan menengah. 
Karena harga Rokok Djitoe relatif murah dapat terjangkau oleh 
konsumen golongan bawah, sedangkan mutu dan rasa pada waktu itu 
banyak digemari oleh masyarakat Solo khususnya. 
    Dengan kemajuan dan perkembangan Perusahaan Rokok Djitoe 
cukup baik, maka Bapak Soetantyo mempunyai pemikiran yang lebih 
jauh untuk meningkatkan dan merperkuat perusahaannya. Resminya 
pada tahun 1964 dengan bentuk badan hukum perusahaan 
perorangan dengan ijin pendirian No : 8124/1964. Produksi pada saat 
itu yang dihasilkan masih berupa rokok kretek tangan, pada awal 
tahun 1963 perusahaan rokok Djitoe mengalami kemunduran. Karena 
adanya persaingan dengan adanya bermunculan perusahaan sejenis 
yaitu perusahaan rokok lain di Solo. Yang disebabkan alat-alat yang 
dipergunakan kurang efisien sehingga perusahaan di dalam 
mempertahankan dan sekaligus mengembangkan usahanya, merasa 
perlu adanya tambahan modal yang digunakan untuk menggantikan 
atau menambah alat-alat yang lebih baik dan modern. Dengan adanya 
Peraturan Pemerintah Nomor : 7/1968 tentang pemberian Penanaman 
Modal Dalam Negeri (PMDN), dengan syarat perusahaan harus 
berbadan hukum berbentuk Perseroan Terbatas (PT). Dalam hal ini 
merupakan dorongan dan kesempatan baik bagi Perusahaan Rokok 
Djitoe, yang merupakan angin segar untuk kelanjutan dalam 
usahanya. Sehingga Bapak Soetantyo merubah dari perusahaan 
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perorangan menjadi perusahaan Perseroan Terbatas (PT), yaitu 
tanggal 7 Mei 1969 dengan disyahkan Akte Notaris H. Moeljanto 
dengan Nomor : 4 tanggal 7 Mei 1969 dengan nama PT. Djitoe 
Indonesian Tobacco Coy. Dimana hampir seluruh saham-sahamnya 
dimiliki oleh keluarga Bapak Soetantyo. 
    Dengan bertambahnya peralatan dan mesin-mesin yang dimiliki, 
mampu mengikuti perkembangan kemajuan teknik didalam menunjang 
kebutuhan pasar yang bisa dicapai. Maka dari tahun ke tahun 
Perusahaan Rokok Djitoe, mengalami kemajuan yang pesat baik 
volume penjualan maupun daerah pemasaran. 
    Dengan kemajuan-kemajuan yang dicapai semakian baik, yang 
ditambah lagi dengan peralatan satu unit mesin linting Sigaret Kretek 
Filter, dan satu unit mesin linting Sigaret Warning Filter, yang 
dilengkapi dengan satu unit mesin pembuat filter rood. Sehingga 
merupakan suatu kemajuan-kemajuan yang dicapai oleh Perusahaan 
Rokok Djitoe. Dengan adanya kemajuan-kemajuan ini sehingga perlu 
memindahkan lokasi perusahaan ke alamat sekarang ini, tepatnya di 
Jalan LU. Adisucipto 51, 44757 Surakarta. Yang maksudnya agar 
dapat menunjang kemajuan-kemajuan perusahaan dimasa 
mendatang, baik dalam perluasan pabrik maupun dalam menyerap 
penambahan tenaga kerja. 
    Pada akhir tahun 1982 Bapak Soetantyo masuk Islam, dan pada 
awal 1983 beliau menunaikan rukun Islam yang kelima yaitu ibadah 
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haji, sekembalinya dari tanah suci dengan nama lengkap beliau Haji 
Ahmad Soetantyo yang disingkat HA. Soetantyo. Dengan rahmat serta 
nikmatNya atas kehendak Allah SWT, perusahaan yang dipimpinnya 
bertambah pesat. Beliau adalah seorang muslim yang taat 
melaksanakan ajaran-ajaran agama Islam, dengan awal ibadahnya 
beliau membangun masjid di belakang perusahaan/di luar lokasi 
perusahaan yaitu di Dukuhan Kerten. Yang dimaksud dan tujuannya 
agar dapat dipergunakan oleh para jemaah secara umum di 
lingkungan perusahaannya, yang diberi nama ’’Masjid Al Ikhlas’’. 
2. Letak Geografis PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
    Perusahaan Rokok Djitoe berlokasi di Jalan LU. Adisucipto 51 
Surakarta, melihat dari lokasinya yang terletak di pinggir jalan raya 
yang merupakan jalur bus dan truk maka akan sangat menguntungkan 
bagi perusahaan. Karena dengan letak pabrik di pinggir jalan raya 
sangat besar artinya yang dapat menunjang kelancaran dalam bidang 
pengangkutan, fasilitas yang dimiliki berupa kendaraan yang 
digunakan untuk mengangkut bahan-bahan yang dibeli dari leveransir, 
maupun untuk pengiriman hasil produksinya ke daerah-daerah 
pemasarannya yang telah ditunjuk sebagai kantor perwakilan, atau 
agen, dan juga kendaraan yang dipergunakan untuk antar jemput 
karyawan sangat menunjang kelancaran di dalam melaksanakan 
tugasnya. 
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    Juga untuk perluasan pabrik, di sekitar perusahaan masih cukup 
banyak areal tanah yang berupa sawah dan harganyapun cukup 
murah dibandingkan harga tanah di dalam kota. 
    Faktor-faktor yang mempengaruhi pemilihan lokasi Perusahaan 
Rokok Djitoe di Surakarta adalah sebagai berikut : 
a. Faktor Primer 
Faktor primer meliputi : 
1) Harga tanah 
Karena letak pabrik di pinggir kota, harga tanah pada waktu itu 
masih cukup murah dibandingkan dengan harga tanah di dalam 
kota. Sedangkan pabrik memerlukan tanah yang luas, maka 
akan menghemat biaya bila perusahaan dibangun di pinggir 
kota. 
2) Prasarana Angkutan 
Pengangkutan bahan baku maupun hasil produksi sangat 
strategis di pinggir jalan raya yang dilalui jalur bus dan truk. 
3) Sumber Bahan Baku 
Kota Solo berdekatan dengan produsen tembakau, sehingga 
penyediaan bahan baku lancar. Karena tembakau yang biasa 
digunakan berasal dari daerah Boyolali, Temanggung, Muntilan, 
Waleri, dan Bojonegoro yang jaraknya tidak terlampau jauh dari 
Kota Solo. Cengkeh yang digunakan cengkeh lokal berasal dari 
Purwokerto, Lampung, Sulawesi, dan Ambon. Kalau tembakau 
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dan cengkeh daerah tersebut habis, baru mempergunakan 
tembakau dari daerah lain dan cengkeh mempergunakan 
cengkeh import. 
4) Tenaga Kerja 
Terutama tenaga kerja pelinting, ketok, dan etiket/pembungkus 
berasal dari sekitar pabrik. Sehingga tidak perlu lagi fasilitas 
antar jemput karyawan. 
5) Pasar 
Pasar dari Rokok Djitoe mula-mula pada sekitar tahun 1960 
sampai dengan tahun 1970 di daerah Solo dan sekitarnya. 
Dengan adanya keinginan mengembangkan perusahaan lebih 
luas, maka pasar tersebut tidak dapat dipertahankan lagi. Pasar 
kemudian berkembang, sebagian dijual atau dipasarkan di 
daerah Jawa Barat, Jawa Tengah, dan Jawa Timur, bahkan 
hingga sampai keluar Jawa, seperti Sumatra Utara dan Ujung 
Pandang. Dengan kantor-kantor perwakilan di Semarang, 
Jakarta, dan Palembang, khusus untuk pemasaran di daerah 
sekitarnya. 
b. Faktor Sekunder 
Faktor sekunder meliputi : 
1) Lingkungan Pabrik 
Lingkungan pabrik terletak di Jalan LU. Adisucipto 51, 44757 
Surakarta, yang merupakan daerah industri, kerena sekitarnya 
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berdiri pabrik-pabrik lain seperti Iskandar Tex, Puru Tex, 
Perusahaan Es Sumber Tirta dan lain sebagainya. Untuk 
perluasan masing-masing pabrik masih memungkinkan, karena 
sekitarnya masih banyak areal tanah berupa sawah. 
2) Fasilitas Air dan Listrik 
Selain mempergunakan air PAM juga mempergunakan sumber 
air dari dalam tanah dengan menggunakan pompa listrik, yang 
airnya cukup jernih dan memenuhi syarat untuk dimanfaatkan. 
Terutama kebanyakan digunakan untuk keperluan merendam 
cengkeh dan untuk kebutuhan cuci-mencuci sehari-hari. 
3. Visi dan Misi PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
Visi dari perusahaan rokok PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy adalah 
: 
a. Mendapatkan keuntungan yang layak sebagai sumber penghasilan 
b. Memberikan kepuasan kepada konsumen melalui produk 
perusahaan 
c. Menyediakan produk yang bermutu yang memberikan citra (image) 
baik pada produk dan nama perusahaan 
Sedangkan misi perusahaan rokok PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
adalah : 
a. Meningkatkan kemampuan pengembangan dan penciptaan produk 
baru dalam rangka pemenuhan kebutuhan konsumen 
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b. Memanfaatkan seluruh sumber daya yang dimiliki semaksimal 
mungkin 
 
4. Bentuk dan Struktur Organisasi PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
Pengertian dan Bentuk Organisasi PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
    Setiap perusahaan agar dapat menjalankan fungsinya dan dapat 
berjalan dengan lancar harus mempunyai susunan organisasi yang 
jelas, sehingga tidak terjadi kesimpangsiuran atau kesalahan dalam 
melaksanakan pekerjaan maupun pemberian tugas dan perintah yang 
tidak sesuai dengan prosedur dan fungsi tugasnya. Adapun pengertian 
organisasi, adalah sekelompok orang yang bekerjasama untuk 
mencapai suatu tujuan yang tertentu. 
Suatu Organisasi Kemasyarakatan dapat disebut organisasi apabila : 
a. Ada sejumlah orang yang menjadi anggota 
b. Ada pengurus yang menjalankan tugas sebagai pimpinan 
c. Ada administrasi yang baik dan teratur 
    Pada Perusahaan Rokok PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy, 
bentuk organisasinya adalah bentuk garis dan staf. 
5. Pembagian Tugas dan Tanggung Jawab 
Tugas dan tanggung jawab masing-masing bagian dalam struktur 
organisasi PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy. 
Diskripsi jabatan masing-masing bagian tersebut adalah : 
a. Rapat Umum Pemegang Saham (RUPS) 
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    Rapat umum pemegang saham adalah suatu badan yang 
memiliki kekuasaan tertinggi dalam perusahaan, dimana para 
anggotanya adalah pemegang saham yang berhak menentukan 
arah jalannya perusahaan. 
b. Komisaris 
    Komisaris merupakan badan pengawas dan penasehat Direksi, 
yang ditunjuk dan bertanggung jawab kepada RUPS. 
Komisaris beranggotakan 2 (dua) orang, tugasnya yaitu : 
1) Memberi nasehat kepada Direksi bilamana dipandang perlu 
2) Mengawasi kegiatan perusahaan serta menilai kebijaksanaan 
Direksi, apakah sesuai dengan yang tercantum dalam Anggaran 
Dasar Anggaran Rumah Tangga (ADART) perusahaan, atau 
peraturan-peraturan perusahaan yang telah ditetapkan 
c. Direksi 
Direktur I 
    Direktur I PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy dijabat sendiri oleh 
bapak HA. Soetantyo. Direktur I bertanggung jawab langsung 
kepada RUPS. Tugas Direktur I adalah : 
1) Melaksanakan fungsi sebagai pimpinan, dan menjalin 
hubungan pihak ekstern 
2) Memberi laporan kepada pemegang saham mengenai 
perkembangan perusahaan, serta menentukan diadakannya 
RUPS 
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Direktur II 
    Direktur II bertindak sebagai Direktur I pada saat Direktur I 
berhalangan hadir/tidak ada tempat. Direktur II juga sebagai 
pengawas langsung yang bertanggung jawab penuh terhadap 
segala kegiatan intern perusahaan. 
d. Staf Direksi 
    Staf Direksi merupakan badan penasehat dan sebagai 
pembantu Direksi, dan memberikan saran atau pendapat dan 
pertimbangan-pertimbangan dalam mengambil suatu keputusan 
atau perumusan kebijaksanan perusahaan. 
e. Bagian Keuangan 
    Bagian keuangan bertanggung jawab langsung kepada Direksi. 
Tugas bagian keuangan adalah : 
1) Menyelenggarakan/mengatur anggaran perusahaan yang 
menyangkut penerimaan dan pengeluaran kas 
2) Menyelenggarakan sistem pembukuan dan pengawasan 
keuangan yang baik dan teratur 
3) Membuat dan mengajukan laporan keuangan kepada Direksi, 
yang pelaksanaannya dalam hal ini dibantu seksi pembukuan 
f. Bagian Umum 
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Bagian umum bertanggung jawab langsung kepada Direksi. Bagian 
ini bertanggung jawab penuh atas urusan : 
1) Teknik yang meliputi listrik, mesin, dan bengkel kendaraan 
2) Kesehatan dan kebersihan 
3) Perawatan gedung dan bangunan 
4) Urusan rumah tangga perusahaan, dan dana sosial untuk 
kepentingan umum 
5) Keamanan/security 
g. Bagian Administrasi 
    Bagian ini bertanggung jawab langsung kepada Direksi. 
Tugasnya adalah : 
1) Mengurus keluar/masuk surat-surat perusahaan 
2) Menyelenggarakan sistem file/pengarsipan atas dokumen 
perusahaan 
3) Mengadakan/membuat laporan perkembangan perusahaan, 
yang meliputi anggaran, baik secara berkala tiap triwulan, 
maupun laporan pada akhir tahun 
4) Membuat laporan neraca laba rugi, dalam pelaksanaannya 
tugas ini dibantu oleh seksi pembukuan dalam pengumpulan 
data serta pelaksanaan penyusunnya 
h. Bagian Humas dan Personalia 
    Bagian ini bertanggung jawab langsung kepada Direksi. 
Tugasnya adalah : 
 48 
1) Melaksanakan seleksi penerimaan karyawan baru 
2) Mengatur tata tertib kerja bagi karyawan, serta 
menyelenggarakan dan mengawasi absensi karyawan dan 
pembayaran upah/gaji karyawan dalam pelaksanaannya 
dibantu oleh seksi penggajian 
3) Pemutusan hubungan kerja (PHK) bagi karyawan yang tidak 
memenuhi syarat, bagi karyawan yang melanggar peraturan 
yang berlaku baik yang diatur dalam KKB perusahaan maupun 
yang ditetapkan dalam Peraturan Menteri Tenaga Kerja. 
Yang pelaksanaannya bilamana telah mendapat persetujuan 
dari Direksi, dengan tata cara sebagaimana yang diatur dalam 
UU No : 12 tahun 1964 dan pelaksanaannya berdasarkan 
Peraturan Menteri Tenaga Kerja Nomor : PER-03/MEN/1996 
4) Mengelola dan mengusahakan kesejahteraan sosial karyawan, 
baik yang diterimakan secara rutin maupun yang diterimakan 
melalui ASTEK dan yang diatur dalam Peraturan Menteri 
Tenaga Kerja atau Undang-Undang Ketenagakerjaan 
5) Mengurus segala aktifitas yang berhubungan dengan segala 
hak dan kewajiban karyawan sesuai dengan peraturan yang 
berlaku 
6) Mewakili perusahaan dalam hubungan dengan pihak ekstern, 
seperti penerimaan tamu,baik pihak Instansi Pemerintah, 
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maupun umum, untuk memberikan informasi mengenai 
perusahaan bagi yang memerlukannya 
 
 
i. Bagian Produksi 
    Bagian ini bertanggung jawab secara langsung kepada Direksi. 
Tugasnya adalah : 
1) Menjalankan proses produksi sesuai rencana yang telah 
ditetapkan, baik untuk produksi pesanan maupun untuk 
persediaan gudang barang jadi 
2) Menjaga dan meningkatkan kwalitas produk 
3) Mengadakan pengawasan pelaksanaan proses produksi, serta 
pengawasan mesin/peralatan produksi baik dalam 
pengoperasiannya maupun dalam perawatannya 
Berikut ini adalah skema proses produksi Sigaret Kretek Mesin : 
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Berbagai Jenis Daun 
Tembakau 
Saos 
 
Diayak 
SKM 
Rajang Cengkeh 
Mesin 
Perajang 
Mentol-SPM 
Cengkeh-SKM 
Filter Kertas 
Mesin Pencampuran 
Tembakau, Saos, Cengkeh/SKM, 
Mentol/SPM, dan Aroma 
Asembling Filter 
Making Machine 
Tembakau Masak 
Bahan Setengah Jadi 
Mesin Cellophane Packing Machine 
Gudang 
Barang Jadi 
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Gambar 3.1 
Skema Proses Produksi Sigaret Kretek Mesin 
Gambar 3.1 menjelaskan proses produksi Sigaret Kretek Mesin 
jenis slim sebagai berikut : 
a) Daun tembakau dan cengkeh lebih dahulu masuk ke dalam 
mesin perajang. Sedangkan tembakau rakyat masuk ke dalam 
mesin udal. Setelah itu daun tembakau dan tembakau rakyat 
diayak terlebih dahulu 
b) Selanjutnya daun tembakau, tembakau rakyat, cengkeh, dan 
saos di masukkan menjadi satu ke dalam mesin pencampuran 
c) Setelah tembakau masak dan menjadi bahan setengah jadi, 
dikirimkan ke bagian Mesin Mollins MK 8 untuk diproses 
pelintingan menggunakan mesin menjadi bahan jadi atau rokok  
batangan 
d) Setelah proses pelintingan selesai kemudian dikirimkan ke 
bagian mesin penyortiran sekaligus pengepakan. Di dalam 
mesin penyortiran, batang rokok yang tidak terisi penuh 
tembakau maka akan dibuang 
j. Bagian pembelian 
    Bagian pembelian bertanggung jawab secara langsung kepada 
Direksi. Tugasnya adalah : 
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1) Melaksanakan pembelian bahan-bahan yang diperlukan 
perusahaan, serta pembelian peralatan dan perlengkapan 
lainnya yang perlu 
2) Meretur barang-barang yang dibeli jika tidak sesuai dengan 
pesanan, baik kwalitas maupun harga yang telah disetujui 
sebelumnya 
3) Menyelenggarakan administrasi pembelian dan laporan 
membuat pembelian, yang ditujukan kepada Direksi 
4) Mengadakan pengangkutan bahan-bahan dari daerah asalnya 
yang sekiranya perlu diangkut dengan kendaraan perusahaan, 
untuk kelancaran bahan-bahan yang diperlukan dalam 
pelaksanannya dibantu oleh Seksi Ekspedisi 
k. Bagian Penjualan 
    Bagian inipun bertanggung jawab langsung kepada Direksi. 
Tugasnya adalah : 
1) Mengadakan penyusunan pesanan dari masing-masing kantor 
perwakilan atau dari agen masing-masing daerah 
pemasarannya 
2) Melaksanakan penjualan produk kepada konsumen melalui 
lembaga perantara 
3) Menyelenggarakan administrasi penjualan, dan rekapitulasi 
laporan penjualan baik secara berkala maupun laporan pada 
akhir tahun 
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4) Mengadakan saluran distribusi yang baik, dalam pelaksanaanya 
dibantu oleh Seksi Ekspedisi untuk pengangkutan/pengiriman 
produk perusahaan sesuai dengan pesanan dari kantor 
perwakilan/agen 
5) Mengadakan survey ke masing-masing daerah pemasaran 
dalam usaha meningkatkan omset pemasaran dan memperluas 
daerah pemasaran, dalam pelaksanannya dibantu oleh Seksi 
Iklan dan Promosi 
l. Daerah Pemasaran 
    Rokok ini dipasarkan di daerah Jawa Barat, Jawa Tengah, dan 
Jawa Timur. Bahkan hingga sampai keluar Jawa, seperti Sumatera 
Utara, Sumatera Selatan, Kalimantan Tengah, Sulawesi bagian 
utara, dan Ujung Pandang, dengan kantor-kantor perwakilan di 
Semarang, Jakarta, dan Palembang, khusus untuk pemasaran di 
daerah sekitarnya. 
6. Tujuan Didirikan PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
Tujuan didirikannya PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy adalah : 
a. Mendapatkan keuntungan yang layak sebagai sumber penghasilan 
b. Memberikan kepuasan kepada konsumen melalui produk 
perusahaan 
c. Membantu pemerintah dalam mengurangi pengangguran, dengan 
adanya kesempatan lapangan kerja khususnya bagi penduduk di 
sekitar pabrik 
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d. Menambah pemasukan bagi pemerintah daerah dengan melalui 
pita cukai dan pajak 
7. Pengendalian Mutu 
Untuk pengendalian mutu dari produk, maka perusahaan rokok PT. 
Djitoe Indonesian Tobacco Coy mengadakan beberapa uji terhadap 
bahan baku dan produk jadi, antara lain : 
a. Cengkeh 
Cengkeh yang digunakan sebagai bahan baku perusahaan rokok 
PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy, turut menentukan mutu dari 
produk jadi. Adapun yang diuji adalah kadar airnya. Kadar air pada 
cengkeh yang memenuhi syarat adalah 1,8%. Untuk pengujian 
kadar air digunakan alat yang disebut Teste Meter, sedangkan cara 
kerjanya sebagai berikut : 
1) Cengkeh ditimbang dengan teliti sebanyak 1 ons 
2) Kemudian dimasukkan ke dalam wadah khusus dari Teste 
Meter yang berbentuk piringan 
3) Lalu dimasukkan ke dalam Teste Meter kemudian tombol 
ditekan 
4) Diamati dan dicatat skalanya  
5) Kemudian disesuaikan dengan table Teste Meter, sehingga 
kadar airnya dapat diketahui 
b. Tembakau  
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Dalam produksi rokok, PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
menggunakan berbagai macam jenis tembakau. Misalnya 
tembakau rajangan petani dari berbagai macam daerah. Untuk 
mendapatkan tembakau yang baik, maka perlu diuji kualitasnya. Uji 
ini berdasarkan organoleptis dan kadar airnya. Untuk uji 
organoleptis berdasarkan warna dan bau. Sedangkan untuk kadar 
air digunakan alat yang disebut Teste Meter. Cara kerjanya sama 
persis dengan penentuan kadar air pada bahan dasar cengkeh. 
c. Produk Jadi 
Dalam produksinya PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
menghasilkan bermacam-macam merk. Rasa dari tiap-tiap merk 
akan berbeda. Karena komposisi dari tiap merk akan berbeda. Hal 
ini bertujuan untuk menentukan harga. 
Untuk menjaga kualitas dari produk jadi, sebelum dipasarkan diuji 
terlebih dahulu. Pengujian terhadap aroma dan rasa serta 
kemantapan merupakan uji terhadap produk jadi dari PT. Djitoe 
Indonesian Tobacco Coy. Pengujian dilakukan oleh seorang QC 
yang telah berpengalaman dibidangnya selama bertahun-tahun. 
 
B. Laporan Magang Kerja 
1. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Magang Kerja 
Tempat : PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy 
  Jalan LU. Adisucipto 51 Surakarta 
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Waktu : 1 Februari 2010 sampai dengan 28 Februari 2010 
 
 
2. Kegiatan Magang Kerja 
Kegiatan magang kerja dilaksanakan pada tanggal 1 Februari 2010 
sampai dengan 28 Februari 2010. Selama melaksanakan kegiatan 
magang kerja penulis diwajibkan memakai jas almamater dan baju 
berkerah. 
Magang dilaksanakan mulai Hari Senin sampai dengan Sabtu selama 
satu bulan dimulai pukul 07.15. Untuk Hari Senin sampai Jumat 
dimulai pukul 07.15-16.15 WIB dengan istirahat pada pukul 12.00 
selama satu jam, kecuali Hari Jumat istirahat dimulai 30 menit lebih 
awal. Sedangkan pada Hari Sabtu masuk pukul 07.15-12.00 WIB 
tanpa waktu istirahat. 
Rincian kegiatan magang kerja (di dalam pengarahan pembimbing 
lapangan). Adapun pelaksanaan magang dilakukan sebagai berikut : 
a. Kegiatan minggu pertama 
Orientasi pengenalan proses produksi kemudian dilanjutkan 
penempatan mahasiswa PKL di bagian produksi yang telah 
ditentukan oleh pembimbing lapangan. 
Perkenalan dengan karyawan bagian produksi. Mengerjakan 
tugas-tugas yang diberikan (mengisi  kartu pemakaian bahan baku) 
b. Minggu kedua 
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Melakukan pengamatan pada proses produksi yang berawal dari 
persiapan bahan baku, produksi, dan pengepakan 
 
c. Minggu ketiga 
Membantu pekerjaan di mesin pembanderolan (pemasangan pita 
cukai) 
d. Minggu keempat 
Mencatat data yang diperlukan untuk penulisan tugas akhir dari 
dokumen perusahaan. 
Data yang diperoleh yaitu : 
1) Gambaran umum perusahaan 
2) Struktur organisasi dan job description 
3) Jenis pekerjaan dan lamanya waktu untuk menyelesaikan 
pekerjaan tersebut (untuk unit produksi Rokok Djitoe Slim) 
4) Target jumlah produksi rokok slim dan jumlah kapasitas yang 
dapat dihasilkan oleh mesin-mesin pada produksi rokok slim 
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C.  Bentuk  Produksi PT. Djitoe Indonesian Tobacco CoyLayout
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Gambar 3.2
 Produksi Rokok DjitoeLayout
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Keterangan : 
1. Mollins MK 8 dan MK 9 
Mollins MK 8 berfungsi untuk membuat rokok batangan jenis slim 
dengan bahan tembakau, cigarette paper, ctp, filter, dan lem. 
Mollins MK 9 berfungsi untuk membuat rokok batangan reguler 
dengan bahan tembakau, cigarette paper, ctp, filter, dan lem. 
2. Mesin Packing 
Mesin Packing berfungsi untuk mengepack rokok batangan ke dalam 
kotak pack yang terbuat dari bahan etiket, alumunium foil (alfoil), inner 
frame, dan lem. Untuk rokok reguler 1 pack berisi 12 batang, 
sedangkan untuk rokok slim 1 pack berisi 16 batang. 
3. Mesin Banderol 
Mesin Banderol berfungsi untuk menempelkan pita cukai ke rokok 
yang sudah dipack (khusus untuk rokok slim). 
4. Mesin Cellophane 
Mesin Cellophane berfungsi untuk memberikan lapisan plastik ke pack 
rokok yang sudah ditempeli pita cukai. 
5. Heater dan Pengeballan 
Heater berfungsi untuk memberikan lapisan plastik pada kotak pack 
press rokok slim (1 pack press berisi 10 pack rokok slim). 
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Pengeballan berfungsi untuk membungkus kotak pack press dengan 
kertas kraff menjadi 1 ball (1 ball berisi 20 kotak pack press). 
 
6. Mesin Scrap 
Mesin Scrap berfungsi untuk memisahkan antara tembakau, cigarette 
paper, dan filter bagi rokok yang rusak. 
7. Gudang Tembakau 
Gudang Tembakau berfungsi untuk menyimpan tembakau yang sudah 
diolah dan siap dipakai untuk pembuatan rokok. 
8. Gudang Lem 
Gudang Lem berfungsi untuk menyimpan persediaan lem, cigarette 
paper, ctp, dan filter. 
9. Gudang Rokok 
Gudang Rokok berfungsi untuk menyimpan rokok yang sudah dipack, 
tetapi belum ditempeli pita cukai. 
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Keterangan : 
1. Mollins MK 8 
Mollins MK 8 berfungsi untuk membuat rokok batangan jenis slim 
dengan bahan tembakau, cigarette paper, ctp, filter, dan lem. 
2. Mesin Packing 
Mesin Packing berfungsi untuk mengepack rokok slim batangan ke 
dalam kotak pack yang terbuat dari bahan etiket, alumunium foil 
(alfoil), inner frame, dan lem. Untuk rokok slim 1 pack berisi 16 batang. 
3. Mesin Banderol 
Mesin Banderol berfungsi untuk menempelkan pita cukai ke rokok slim 
yang sudah dipack. 
4. Mesin Cellophane 
Mesin Cellophane berfungsi untuk memberikan lapisan plastik ke pack 
rokok slim yang sudah ditempeli pita cukai. 
5. Heater dan Pengeballan 
Heater berfungsi untuk memberikan lapisan plastik pada kotak pack 
press rokok slim (1 pack press berisi 10 pack rokok slim). 
Pengeballan berfungsi untuk membungkus kotak pack press dengan 
kertas kraff menjadi 1 ball (1 ball berisi 20 kotak pack press). 
6. Mesin Scrap 
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Mesin Scrap berfungsi untuk memisahkan antara tembakau, cigarette 
paper, dan filter bagi rokok yang rusak. 
 
7. Gudang Tembakau 
Gudang Tembakau berfungsi untuk menyimpan tembakau yang sudah 
diolah dan siap dipakai untuk pembuatan rokok. 
8. Gudang Lem 
Gudang Lem berfungsi untuk menyimpan persediaan lem, cigarette 
paper, ctp, dan filter. 
9. Gudang Rokok 
Gudang Rokok berfungsi untuk menyimpan rokok yang sudah dipack, 
tetapi belum ditempeli pita cukai. 
 
D. Analisis Efisiensi Layout Fasilitas Produksi 
    PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy yaitu perusahaan yang bergerak di 
bidang industri rokok. Produk yang dihasilkan ada dua jenis yaitu Sigaret 
Kretek Mesin (SKM) dan Sigaret Kretek tangan (SKT). Jenis produk 
Sigaret Kretek Mesin yaitu Rokok Djitoe Golden Executive, Djitoe Biru, 
Djitoe Hijau, dan Djitoe Slim. Kemudian untuk produk Sigaret Kretek 
Tangan yaitu King Size Merah dan King Size Hijau. 
    Sebagai kelanjutan dari penelitian yang dilakukan, maka selanjutnya 
dilakukan analisis terhadap data yang telah terkumpul guna mengetahui 
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tingkat efisiensi layout fasilitas produksi pada PT. Djitoe Indonesian 
Tobacco Coy. 
    Untuk mengetahui tingkat efisiensi layout fasilitas produksi, terlebih 
dahulu harus diketahui elemen-elemen pekerjaan yang dilakukan dan 
waktu penyelesaian kegiatan yang diperlukan dalam kegiatan produksi. 
Metode yang dilakukan dalam analisis ini adalah dengan menggunakan 
metode keseimbangan lini. Metode ini dilakukan karena terdapat 
ketidakseimbangan dalam stasiun kerja yang telah ada. 
    Tabel 3.1 menerangkan urutan pekerjaan dan waktu yang diperlukan 
dalam memproduksi Rokok Djitoe Slim di PT. Djitoe Indonesian Tobacco 
Coy. 
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Tabel 3.1 
Urutan Pekerjaan dan Waktu Produksi Rokok Djitoe Slim 
(untuk unit produksi 1 ball=200 pack) 
No. Pekerjaan Simbol Pendahulu 
Waktu 
(menit) 
1. Persiapan making A - 1,43 
2. Persiapan bahan B A 1,00 
3. Persiapan packing C B 1,00 
4. Making (pengelintingan) D A, B 1,60 
5. Packing E C, D 1,66 
6. Pembanderolan F E 1,53 
7. Cellophane (lapisan plastik) G F 1,60 
8. Heater (pemanas) H G 3,35 
9. Pengeballan I H 0,41 
Total waktu penyelesaian 13,58 
Sumber : Data dari PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy yang diolah 
 
 
Gambar 3.4 
Jaringan Kerja Produksi Rokok Djitoe Slim 
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    Untuk menentukan banyaknya stasiun kerja yang ada dalam proses 
pekerjaan ini, maka dapat digunakan rumus sebagai berikut : 
    N = 
t
TD
´
´
60
 
    Keterangan : 
    N : Stasiun kerja yang dibuat 
    D : Produksi (proses) 
    T : Waktu proses total produksi (dengan satuan menit) 
    t  : Waktu kerja per hari (dengan satuan menit) 
    Perusahaan telah menetapkan untuk menargetkan jumlah produksi 
rokok slim sebanyak 100 ball/hari. Informasi ini diperoleh dari pernyataan 
bagian produksi serta diperkuat dengan perhitungan waktu penyelesaian 
proses produksi dengan kapasitas dan jumlah mesin yang beroperasi di 
PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy. 
    Sehingga : 
    N = 
t
TD
´
´
60
 
        = 
jam760
58,13100
´
´
 
        = 
420
1358
 
        = 3,23 (dibulatkan 3 stasiun kerja) 
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    Data yang diperoleh untuk mengelompokkan elemen-elemen kerja 
yang ada pada PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy menggunakan 3 
stasiun kerja. Untuk lebih jelasnya, urutan proses dari stasiun kerja dapat 
dilihat pada gambar berikut : 
Stasiun kerja :         I               II                III 
 
 
 Elemen tugas : A   B   D     C   E      F   G   H   I 
Gambar 3.5 
Pembagian Stasiun Kerja Produksi Rokok Djitoe Slim 
 
    Berikut tabel yang menggambarkan penugasan elemen-elemen 
pekerjaan ke dalam stasiun kerja beserta jumlah waktu kumulatif dari tiap 
stasiun kerja. 
Tabel 3.2 
Penugasan Elemen-Elemen Kerja Produksi Rokok Djitoe Slim 
No. Pekerjaan 
Waktu 
(menit) 
Stasiun 
kerja 
Jumlah 
waktu (menit) 
1. Persiapan making 1,43 1  
2. Persiapan bahan 1,00 1  
3. Making (pengelintingan) 1,60 1 4,03 
4. Persiapan packing 1,00 2  
5. Packing 1,66 2 2,66 
6. Pembanderolan 1,53 3  
7. Cellophane (lapisan plastik) 1,60 3  
8. Heater (pemanas) 3,35 3  
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9. Pengeballan 0,41 3 6,89 
Total waktu penyelesaian 13,58 
Sumber : Data dari PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy yang diolah 
    Selanjutnya diketahui bahwa perusahaan menggunakan elemen proses 
terlama sebagai dasar dari siklus kerja/cycletime yaitu pada stasiun kerja 
ketiga yang membutuhkan waktu 6,89 menit. Untuk mengetahui 
perusahaan telah bekerja dengan kapasitas maksimal/belum, dapat 
diketahui dengan perhitungan sebagai berikut : 
Kapasitas maksimal (Q max) = 
Cycletime
hariersediaWaktuyangt /
 
 = 
menit
menitjam
89,6
607 ´
 
 = 
menit
menit
89,6
420
 
 = 60,95 proses produksi 
Cycletime yang diizinkan = 
harioduk
hariersediaWaktuyangt
/Pr
/
 
= 
proses
menitjam
100
607 ´
 
= 
100
420menit
 
= 4,2 menit 
    Penentuan elemen pekerjaan pada setiap stasiun kerja beserta 
perhitungan waktu menganggur atau idle time dapat dilihat pada tabel 3.3 
: 
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1. Pada siklus kerja 6,89 menit sebagai dasar siklus kerja yang 
ditentukan oleh perusahaan. 
Tabel 3.3 
Perhitungan Total Waktu Kerja, Siklus Kerja, dan Waktu Menganggur 
pada Siklus Kerja 6,89 menit 
 Stasiun 
kerja I 
Stasiun 
kerja II 
Stasiun 
kerja III 
Total waktu 
(menit) 
Waktu kumulatif 4,03 2,66 6,89 13,58 
Siklus kerja 6,89 6,89 6,89 20,67 
Waktu menganggur 2,86 4,23 0 7,09 
Sumber : Data dari PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy yang diolah 
Dari tabel 3.3 dapat dilihat berapa besarnya waktu penundaan. 
Penundaan = %100
ker
´
jasTotalsiklu
gguryangmenganTotalwaktu
 
 = %100
67,20
09,7
´
menit
menit
 
 = 34,30% 
Sehingga, 
Efisiensi = 100% - Penundaan 
 = 100% - 34,30% 
 = 65,7% 
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2. Pada siklus kerja 4,2 menit, perhitungan efisiensinya sebagai berikut : 
Tabel 3.4 
Perhitungan Total Waktu Kerja, Siklus Kerja, dan Waktu Menganggur 
pada Siklus Kerja 4,2 menit 
 Stasiun 
kerja I 
Stasiun 
kerja II 
Stasiun 
kerja III 
Total waktu 
(menit) 
Waktu kumulatif 4,03 2,66 6,89 13,58 
Siklus kerja 4,2 4,2 4,2 12,6 
Waktu menganggur 0,17 1,54 -2,69 -0,98 
Sumber : Data dari PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy yang diolah 
Dari tabel 3.4 dapat dihitung berapa besarnya waktu penundaan. 
Penundaan = %100
ker
´
jasTotalsiklu
gguryangmenganTotalwaktu
 
 = %100
6,12
98,0
´
-
menit
menit
 
 = -7,77% 
Sehingga, 
Efisiensi = 100% - Penundaan 
 = 100% - (-7,77%) 
 = 107,77% 
    Efektivitas lininya adalah tingkat kapasitas yang diinginkan dan 
dapat dicapai oleh kemampuan perusahaan. Yaitu dengan siklus kerja 
4,2 menit, total output/hari yang bisa dicapai adalah : 
 71 
 
Output/hari yang dicapai = 
Cycletime
hariersediaWaktuyangt /
 
= 
menit
menit
2,4
420
 
= 100 proses/hari 
Efektivitas diukur dengan : 
Efektivitas = %100
/
/
´
harapkanhariyangdiOutput
capaihariyangdiOutput
 
 = %100
100
100
´  
 = 100% 
    Jika dibandingkan dengan penghitung output/hari yang dicapai 
dengan menggunakan siklus kerja 6,89 menit, maka akan diperoleh 
jumlah output/hari sebagai berikut : 
Output/hari yang dicapai = 
Cycletime
hariersediaWaktuyangt /
 
= 
menit
menit
89,6
420
 
= 60,95 proses/hari 
Dari perhitungan tersebut, maka efektivitasnya dapat diketahui 
sebagai berikut : 
Efektivitas = %100
/
/
´
harapkanhariyangdiOutput
capaihariyangdiOutput
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 = %100
100
95,60
´  = 60,95% 
3. Perbandingan hasil analisis keseimbangan lini 
    Dari keseluruhan perhitungan diatas dapat kita rangkumkan ke 
dalam tabel sebagai berikut : 
Tabel 3.5 
Hasil Analisis Keseimbangan Lini Berdasarkan Aturan Siklus Kerja 
Terlama LOT (Longest Operations Time) 
Hasil analisis siklus kerja 
Keterangan Siklus kerja 
6,89 menit 
Siklus kerja 
4,2 menit 
Perbedaan 
(selisih) 
Total waktu 
menganggur 
7,09 -0,98 8,07 
Efisiensi 65,7% 107,77% 42,07% 
Efektifitas 60,95% 100% 39,05% 
Tingkat 
penundaan 
34,30% -7,77% 42,07% 
 
    Dari tabel 3.5 kita dapat membandingkan antara penerapan 
kebijakan siklus kerja 4,2 menit lebih menguntungkan daripada siklus 
kerja pertama yakni 6,89 menit. Sehingga apabila siklus kerja 4,2 
menit dapat diterapkan dengan benar maka keseimbangan lini kerja 
menjadi lebih baik, dimana hal ini akan meningkatkan efisiensi 
produksi perusahaan. 
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    Dapat kita lihat apabila dengan waktu siklus kerja (cycletime) 6,89 
menit, menghasilkan waktu menganggur yang cukup besar 7,09 menit, 
maka tingkat efisiensi dan efektifitas yang terendah yakni 65,7% dan 
60,95%, serta tingkat penundaan yang tinggi yakni 34,30%. 
    Berbeda apabila diterapkan dengan siklus kerja terkecil atau 
cycletime yang diizinkan yakni 4,2 menit, yang mana dari hasil analisis 
terlihat lebih baik karena menghasilkan waktu menganggur yang kecil  
-0,98 menit. Tingkat efisiensi dan efektifitas yang lebih tinggi yakni 
107,77% dan 100%, serta tingkat penundaan yang rendah sebesar      
-7,77%. 
    Dengan demikian apabila sistem, peralatan, dan karyawan dapat 
dikoordinir serta diterapkan dengan baik maka efisiensi dan efektifitas 
layout dapat tercapai. 
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BAB IV 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
    Berdasarkan analisis yang dilakukan pada bab sebelumnya, maka 
penulis dapat menyimpulkan bahwa : 
1. Proses produksi dengan menggunakan tiga stasiun kerja dengan 
siklus waktu 6,89 menit, maka kapasitas maksimum yang dapat 
dicapai perusahaan adalah 60,95 proses produksi (dibulatkan menjadi 
61 proses produksi). Dengan siklus waktu 6,89 menit, persentase 
penundaan yang terjadi sebesar 34,30% dan efisiensi produksi 
sebesar 65,7%, sedangkan efektivitasnya sebesar 60,95%. 
2. Dengan siklus kerja 4,2 menit, persentase penundaan sebesar -7,77% 
dan efisiensi produksi sebesar 107,77%. Dengan siklus waktu 4,2 
menit efektivitas produksi sebesar 100%. Hal ini disebabkan karena 
output perhari yang dicapai perusahaan sama dengan output perhari 
yang diharapkan perusahaan yaitu 100 proses produksi. 
 
B. Saran 
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    Berdasarkan analisis yang telah dilakukan, penulis mencoba 
memberikan saran yang terkait dengan hasil perhitungan yang diperoleh. 
Saran-saran tersebut antara lain : 
1. Perusahaan hendaknya menggunakan siklus kerja 4,2 menit agar 
efisiensi dan efektivitas produksinya lebih baik dari kondisi sekarang. 
2. Untuk dapat menggunakan siklus kerja yang kecil, perusahaan perlu 
melakukan penataan ulang pekerjaan pada setiap stasiun kerja yang 
ada. 
3. Perusahaan harus menata ulang layout fasilitas produksi sesuai 
dengan stasiun kerja yang baru. 
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